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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum Liefern von Faden 

(57) Zusammenfassung: Eine Fadenliefereinrichtung (1) ^ 
enthalt mehrere Fadenliefergerate (11, 12, 13, 14), die zu 
einer Gruppe (8) zusammengefasst sind. Im Probebetrieb 
arbeiten die Fadenliefergerate (11, 12, 13, 14) individueil 
spannungsgesteuert anhand eines vorgegebenen Faderv 
spannungswerts. Die sich dadurch an den einzelnen Fa- 
denliefergeraten (11, 12, 13, 14) ergebenden Fadenliefer- 
mengen bzw. Fadengeschwindigkeiten werden an eine 
Zentraleinheit gemeldet. Diese errechnet aus den gemel- 
deten Fadengeschwindigkeiten einen Gruppendurchschnitt 
und sendet diesen als Vorgabewert fur den nachfolgenden 
Betrieb an die Fadenliefergerate (11, 12, 13, 14). Dadurch 
konnen die einzelnen Fadenliefergerate (11, 12, 13, 14) 
nachfolgend im reinen Positivbetrieb arbeiten. Aufterdem 
kann die Zentraleinheit (31 ) uber einen Eingang (57) so- 
wohl Signale, die die Maschinengeschwindigkeit (Dreh- 
zahl) kennzeichnen, als auch Mustersignale erhalten, an- 
hand derer die Fadenliefergerate der jeweils anzuspre- 
chenden Gruppe (8) bzw. (16) ein- und ausgeschaltet bzw. 
beschleunigt Oder veriangsamt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Lie- 
fern von Faden an eine Textilmaschine sowie eine 
Faden! iefereinrichtung . 

[0002] Eine Reihe von Textilmaschinen benotigt zur 
Herstellung textiler Ware, beispielsweise textiler Fla- 
chengebilde im Web- oder Strickverfahren, mehrere 
Fadenliefergerate, die Faden an unterschiedliche Fa- 
denverbrauchsstelien liefern. Das Fadenliefergerat 
hat die Aufgabe, den Faden von einer Garnspule ab- 
zuziehen und der Strickmaschine bereit zu stellen. 
Dabei sind so genannte Positivfournisseure bekannt, 
die ein vom Faden umschlungenes Fadenlieferrad 
aufweisen, wobei die Drehung des Faden lieferrads 
die Fadenlieferung an die nachfolgende Maschine 
bestimmt . 

[0003] Ein solches Fadenliefergerat ist der US-PS 
3858416 zu entnehmen. Das Fadenliefergerat weist 
einen Elektromotor mit Fadenlieferrad auf, das von 
dem zu liefernden Faden' umschlungen ist. Der von 
dem Fadenlieferrad ablaufende Faden lauft uber ei- 
nen Fadenspannungssensor zu einer Strickstelle ei- 
ner Rundstrickmaschine. Aufcerdem ist sowohl an 
der Strickmaschine als auch an den Elektromotor des 
Fadenlieferrads jeweils ein Positions- Oder Dreh- 
zahlsensor angeordnet. Die den Motor betreibende 
Ansteuerschaltung kann nun uber einen Umschalter 
an die Positionssensoren oder altemativ an den 
Spannungssensor angeschlossen werden. In einem 
Fall dreht der Motor mit einer der Arbeitsgeschwin- 
digkeit der Strickmaschine proportionalen Drehzahl. 
Es wird Faden mit festgelegter Fadenmenge pro Ma- 
schinenumdrehung an die Strickmaschine geliefert 
Bei vorgegebener Arbeitsgeschwindigkeit der Strick- 
maschine ist die Liefergeschwindigkeit konstant. Die 
Fadenspannung stellt sich dabei in weiten Grenzen 
frei ein. Dieser Betrieb wird Positivbetrieb genannt. 
Die alternative Betriebsart, die durch Umschalten des 
Schalterblocks erreicht wird, heiBt spannungsgefuhr- 
ter Betrieb. Hierwird der Antriebsmotor des Fadeniie- 
fergerats so angesteuert, dass sich die gewunschte 
Fadenspannung einstellt. Die dadurch an die faden- 
verbrauchende Maschine gelieferte Fadenmenge 
stellt sich dabei in weiten Grenzen frei ein. 
[0004] Bei Strickmaschinen oder anderen Textilma- 
schinen kommt es haufig darauf an, mehrere Faden 
parallel so zu liefern, dass einheitliche Maschengro- 
ften entstehen. 

[0005] Aus der EP 0452800 B1 ist die Oberwachung 
einer Strickmaschine mit dem Ziel bekannt, gestrick- 
te Artikel, wie beispielsweise Strumpfhosen, in ein- 
heitlicher vorgesehener Grofte erzeugen zu konnen. 
Dazu wird die genaue Drehzahl der Antriebswelle der 
Textilmaschine in einem Lernzyklus aufgezeichnet. 
AuRerdern wird die Gambewegung in einem Probe- 
strickablauf aufgezeichnet. Der spatere Betrieb der 
Strickmaschine erfolgt dann anhand der aufgezeich- 
neten Daten. 

[0006] Aufierdem ist es aus der EP 0489307 A1 be- 


kannt, die an eine maschenverbrauchende Maschine 
gelieferte Fadenmenge zu steuern, indem in einem 
ersten Schritt, dem Lernschritt, ein Musterprodukt 
hergestellt wird. Dabei wird die an die Maschine ge- 
lieferte Fadenmenge registriert. In einem zweiten 
Schritt, dem Produktionsschritt, wird ein dem Muster- 
produkt ahnliches Produkt hergestellt. Dabei werden 
wiederum die Fadenmengen bestimmt und mit den 
Musterdaten verglichen. Eine Fadenliefereinrichtung 
uber die der Faden der Maschine zugeiiefert wird, 
wird dann auf der Basis der abgespeicherten Daten 
angesteuert. 

[0007] Weil die Daten in dem Musterstrickprozess 
gewonnenen werden, in dem der Faden von der 
Garnspule durch den Zug der Maschine selbst, nicht 
jedoch durch das Fadenliefergerat abgezogen wird, 
ist die MaschengroRe der zu erzeugenden Maschen 
auf mehr oder weniger zufallige Weise festgelegt. 
[0008] Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfin- 
dung, ein Verfahren zum Liefern von Faden an eine 
Textilmaschine sowie eine entsprechende Fadenlie- 
fereinrichtung zur Lieferung mehrerer Faden an Fa- 
denverbrauchsstellen zu schaffen, mit dem bzw. der 
ein Gestrick mit einheitlicher Maschengrofte erzeugt 
werden kann. 

[0009] Diese Aufgabe wird mit dem Lieferverfahren 
nach Anspruch 1 sowie der Fadenliefereinrichtung 
nach Anspruch 13 gelost: 

Bei dem erfindungsgemafcen Fadenlieferverfahren 
werden mehrere Fadenliefergerate in ein oder meh- 
reren Probephasen spannungsgeregelt betrieben. 
Dabei versuchen die Fadenliefergerate Faden mit ei- 
ner vorgegebenen Fadenspannung zu liefern. Ent- 
sprechend dem Fadenverbrauch jeder angeschlos- 
senen Strickstelle entstehen dadurch individuelle Fa- 
denliefermengen bzw. Fadenliefergeschwindigkeiten 
an den einzelnen Fadenliefergeraten. Diese Faden- 
liefermengen oder Fadengeschwindigkeiten werden 
erfasst und der Bestimmung eines Sollwerts, d.h. ei- 
ner Geschwindigkeitsvorgabe oder einer Fadenmen- 
genvorgabe, zugrunde gelegt. Nach Ablauf der Pro- 
bephase erhalten die Fadenliefergerate ein die Ge- 
schwindigkeitsvorgabe oder die Fadenmengenvor- 
gabe kennzeichnendes Signal und liefern dann die 
entsprechenden Fadenmengen. Dadurch wird an al- 
ien an die Fadenliefergerate angeschlossenen 
Strickstellen die gleiche Maschengrofie erzwungen. 
Die Fadenspannungen stellen sich dabei an den ein- 
zelnen Fadenliefergeraten unterschiedlich ein. 
[0010] Im einfachsten Fall ist die Fadengeschwin- 
digkeit im Probebetrieb an alien Strickstellen kon- 
stant. Dies ist der Fall, wenn glatte Ware erzeugt 
wird. Wird hingegen gemusterte Ware erzeugt, 
schwankt die Fadenmenge. Die Schwankung kann 
mit der Drehposition des Nadelzylinders und/oder mit 
den Daten eines Musterspeichers korreliert sein. In 
diesen Fallen erhalt die Zentraleinheit zusatzlich Sig- 
nale, die die Drehposition einer Rundstrickmaschine 
und/oder Vorgabewerte aus dem Musterspeicher 
entsprechen. Die Zentraleinheit bestimmt im Probe- 
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betrieb dann fur jeden Arbeitsabschnitt der Strickma- 
schine, in dem die Fadenabnahme der Strickstellen 
konstant ist, die Fadensollgeschwindigkeit qnter der 
Pramisse, dass Strickstellen ohne Fadenabnahme 
der allgemeinen Mittelwertbildung entzogen werden. 
Sie werden vie!rnehr als zeitweilig inaktive Strickstel- 
len erkannt. Entsprechend werden die Fadenge- 
schwindigkeitssollwerte der ihnen zugeordneten Fa- 
denliefergerate auf einen niedrigen Sollwert oder Null 
gesetzt. 

[0011] Aufcerdem konnen zur Vermeidung von Fa- 
denspannungsspitzen bei Beschleunigung oder Ver- 
zogerung des Fadens (z.B. im Musterbetrieb) den 
Produktionsphasen vorauseilende Fadenmengen- 
vorgaben errechnet werden. 
[0012] Diese Vorgehensweise kann alle Fadenlie- 
fergerate einer Strickmaschine oder einer anderwei- 
tigen Textilmaschine betreffen. Bei einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform sind die Fadenliefergerate jedoch 
zu Gruppen zusammengefasst, wobei die genannte 
Vorgehensweise fur jede Gruppe einzeln angewen- 
det wird. Die zu einer Gruppe zusammengefassten 
Fadenliefergerate sind vorzugsweise solche, die eine 
Fadensynchronlieferung durchfuhren sollen. Sollen 
Muster erzeugt werden, die es erfordern, dass eine 
Gruppe von Fadenliefergeraten zeitweilig aussetzt 
oder andere Fadengeschwindigkeiten liefert als Fa- 
denliefergerate einer anderen Gruppe, kann dies 
zwanglos erreicht werden, indem die Fadenlieferge- 
rate mit entsprechenden Geschwindigkeitssollsigna- 
len versorgt werden. Damit konnen die einzelnen Fa- 
denliefergerate jeder Gruppe einen echten Positivbe- 
trieb durchfuhren und dennoch intermittierende Fa- 
denlieferungen realisieren. Dazu konnen sie bei- 
spielsweise mit einem Rapportsignal und/oder mit ei- 
nem Nadelsignal versorgt und somit mit der Strick- 
maschine oder sonstigen Textilmaschine synchroni- 
siert werden. Entsprechende Steuersignale konnen 
durch Auslesen und Verarbeiten von Musterdaten ei- 
nes Musterspeichers erzeugt werden. 
[0013] Es ist auch moglich, den Fadenliefergeraten 
ein Fadenmengensignal zu ubermitteln, das die Fa- 
denmenge pro Maschinenumdrehung kennzeichnet. 
Bei dieser Ausfuhrungsform erhalten die Fadenliefer- 
gerate bei Betrieb von der Zentraleinheit oder einer 
anderen Stelle standig Signale, die die Maschinenge- 
schwindigkeit bestimmen. Aus diesen und dem zuvor 
empfangenen Fadenmengensignal bestimmen die 
Fadenliefergerate dann standig die erforderiiche Fa- 
dengeschwindigkeit und regulieren diese ein. Die Fa- 
denliefergerate laufen dann synchron phasenstarr 
mit der Maschine. Sollen einzelne Fadenliefergerate 
stoppen oder andere Fadenmengen liefem, sendet 
die Zentraleinheit entsprechende Signale an die Fa- 
denliefergerate. 

[0014] Es wird als vorteilhaft angesehen, die Faden- 
liefergerate in der Probephase mit ubereinstimmen- 
den Soilspannungen zu betreiben. Bedarfsweise 
kann von dieser Vorgehensweise jedoch abgewichen 
werden. Die ubereinstimmenden Soilspannungen 


gelten vorzugsweise jeweils fur eine Gruppe von Fa- 
denliefergeraten, die spater synchron betrieben wer- 
den sollen. 

[0015] Die von den Fadenliefergeraten in der Probe- 
phase bereit gestellten Fadenmengen oder Faden- 
geschwindigkeiten werden als Signal vorzugsweise 
in Form von Digitaldaten an eine Zentraleinheit gelie- 
fert. Diese bildet daraus einen Mittelwert und gibt die- 
sen als Sollgeschwindigkeit an die zu der Gruppe zu- 
sammengefassten Fadenliefergerate wieder aus. Bei 
dieser Vorgehensweise reduziert sich der Datenver- 
kehr auf den Kommunikationsleitungen zwischen 
den Fadenliefergeraten und der Zentraleinheit auf ein 
Minimum. Haben die Fadenliefergerate ihren Faden- 
geschwindigkeitssollwert erhalten, speichern sie die- 
sen ab und liefern mit der entsprechenden Fadenge- 
schwindigkeit. Weitere Datenubertragung ist nur und 
erst dann erforderlich, wenn die Fadenliefermenge 
geandert werden soli. Haben sie einen Fadenmen- 
gensollwert erhalten, benotigen sie dauernd ein Ge- 
schwindigkeitssignal fur die Maschinengeschwindig- 
keit. 

[0016] Es kann genugen, wenn die wahrend der 
Probephase zu ermittelnde Fadengeschwindigkeit le- 
diglich an einigen Fadenliefergeraten einer Fadenlie- 
fergerategruppe ermittelt wird. Dies gilt insbesondere 
bei relativ grofien Gruppen und in Fallen, in denen 
nur geringe Liefergeschwindigkeitsabweichungen in- 
nerhalb einer Gruppe von Fadenliefergeraten auftre- 
ten. Es wird jedoch als vorteilhaft angesehen, zurGe- 
schwindigkeitsvorgabe die Fadengeschwindigkeiten 
aller Fadenliefergerate einer Gruppe von Fadenlie- 
fergeraten auszuwerten. Die Auswertung kann in 
Form einer Mittelwertbildung erfolgen, wobei der Mit- 
telwert sowohl ein arithmetischer Mittelwert als auch 
ein geometrischer Mittelwert als auch ein nach ande- 
ren Vorschriften gebildeter Mittelwert sein kann. Bei- 
spielsweise konnen Fadengeschwindigkeiten einzel- 
ner Gerate auch uberoder untergewichtet werden, 
wenn sie zu stark von dem sonstigen Gruppendurch- 
schnitt abweichen. 

[0017] Es ist auch moglich, die Mittelwertbildung 
mehrfach nach unterschiedlichen Verfahren durchzu- 
fuhren. Beispielsweise kann ein erster Probelauf er- 
folgen, nachdem die Fadengeschwindigkeitsvorgabe 
als geometrisches Mittel der einzelnen Fadenge- 
schwindigkeiten gebildet worden ist. Wenn in einem 
nachfolgenden fadengeschwindigkeitsgesteuerten 
Probebetrieb dann die sich einstellenden Faden- 
spannungen unbefriedigend sind, d. h. zu weit aus- 
einander liegen, konnen die Fadengeschwindigkeits- 
vorgaben in einem zweiten Prozess nochmals neu 
berechnet werden, indem nun beispielsweise eine 
arithmetische Mittelwertbildung versucht und in ei- 
nem erneuten Probebetrieb gepruft wird, ob sich nun 
enger beieinander liegende Fadenspannungen erge- 
ben. Ist dies nicht der Fall, kann beispielsweise ein 
wiederum anderer Mittelwert beispielsweise als qua- 
dratischer Mittelwert fur die Fadengeschwindigkeit 
gebildet werden, mit dem dann ein erneuter Probebe- 
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trieb durchgefuhrt.wird. Es ist daruber hinaus mog- 
lich, die Wichtungsfaktoren bei der Mittelwertbildung 
adaptiv anzupassen. Zur Vermeidung von zu hohen 
Fadenspannungen konnen beispielsweise die im 
Probebetrieb ermittelten Liefergeschwindigkeiten der 
Fadenliefergerate, die besonders hohe Fadenliefer- 
geschwindigkeiten aufzeigen, ubergewichtet werden. 
Zeigt sich dann im Probebetrieb mit vorgegebener 
Fadenmenge oder Fadengeschwindigkeit an einzel- 
nen Strickstellen eine zu grofle oder zu niedrige Fa- 
denspannung konnen die Wichtungsfaktoren der Fa- 
dengeschwindigkeiten bei der Mittelwertbildung an- 
gepasst werden. Z.B. konnen hohe Fadengeschwin- 
digkeiten untergewichtet werden,' wenn im geschwin- 
digkeitsgesteuerten Betrieb zu niedrige Fadenspan- 
nungen aufgetreten sind. Umgekehrt konnen die 
Wichtungsfaktoren von im spannungsgesteuerten 
Betrieb ermittelten besonders hohen Liefergeschwin- 
digkeiten erhoht werden, wenn beim nachfolgenden 
geschwindigkeitsgesteuerten Probebetrieb zu hohe 
Spannungsspitzen aufgetreten sind. 
[0018] In den genannten Fallen lauft die Probepha- 
se zweistufig ab. In einer ersten Stufe werden die Fa- 
denliefergerate spannungsgesteuert betrieben und 
die Fadengeschwindigkeiten werden registriert. Nach 
entsprechender Mittelwertbildung zur Ermittlung ei- 
nes Vorgabewerts fur die . Fadengeschwindigkeit er- 
folgt in einer zweiten Stufe ein Probebetrieb mit Fa- 
dengeschwindigkeitsvorgabe zur Uberpriifung der 
sich einstellenden Fadenspannungen. 
[0019] Es konnen auch einzelne Fadenliefergerate 
mit verwendet werden, die keinen Fadenspannungs- 
sensor aufweisen. Diese Fadenliefergerate uberneh- 
men als Slavegerate die Fadenlieferraddrehzahl ei- 
nes oder mehrerer Master-Fadenliefergerate. Dies 
gilt sowohl fur den spannungsgeregelten als auch fur 
den geschwindigkeitsgeregelten Betrieb. 
[0020] Weiter ist es moglich, die einzelnen Faden- 
geschwindigkeiten daraufhin zu untersuchen, ob sie 
zu weit von Vorgabewerten abweichen. Dies kann als 
Hinweis auf Fehler in oder an der angeschlossenen 
Maschine gewertet werden. Auf diese Weise kann 
Fehlbetrieb mit der Gefahr von Fadenbruch oder Na- 
delbruch vermieden werden. 
[0021] Es ist alternativ und/oder erganzend mog- 
lich, wahrend des regularen Betriebs der Fadenliefe- 
reinrichtung die Fadenspannungen dauemd oder 
stichprobenhaft zu uberwachen und mit einem Soll- 
wert zu vergleichen. Hier ergibt sich die Moglichkeit, 
ein Fehlersignal zu erzeugen, wenn die ermittelten 
Fadenspannungsdifferenzen (Abweichungen der Fa- 
denspannung von einem Idealwert) einen Vorgabe- 
wert uber- oder unterschreiten, d.h. zu groft oder zu 
klein werden. Als Idealwert kann der im Probebetrieb 
zugrunde gelegte Fadenspannungswert genutzt wer- 
den. 

[0022] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfuh- 
rungsformen der Erfindung ergeben sich aus der 
Zeichnung, der Beschreibung oder aus Unteransprii- 
chen. 


[0023] In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung veranschaulicht. Es zeigen: 
[0024] Fig. 1 eine Textilmaschine mit zentral ge- 
steuerten Fadenliefergeraten in schematisierter Dar- 
stellung, 

[0025] Fig. 2 ein Fadenliefergerat der Anlage nach 

Fig. 1 als schematisiertes Blockschaltbild, 

[0026] Fig. 3 eine abgewandelte Ausfuhrungsform 

eines Fadenliefergerats als Blockschaltbild, 

[0027] Fig. 4 die Zentraleinheit der Anlage nach 

Fig. 1 als Blockschaltbild und 

[0028] Fig. 5 einen Ablaufplan zur Erlauterung dEr 

Funktion der erfindungsgemafien Fadeniiefereinrich- 

tung. 

[0029] In Fig. 1 ist eine Fadenliefereinrichtung 1 
zum Liefern mehrerer Faden 2 an eine Strickmaschi- 
ne 3 oder eine anderweitige fadenverbrauchende 
Maschine veranschaulicht. Die Faden 2 werden 
gruppenweise geliefert, indem vier einzelne Faden 4, 
5, 6, 7 von einer ersten Gruppe 8 von Fadenlieferge- 
raten 11, 12, 13, 14 an die Strickmaschine 3 geliefert 
wird. Weitere Faden 15, 15a, 15b werden von einer 
zweiten Gruppe 16 von Fadenliefergeraten 17, 18, 19 
an die Strickmaschine 3 geliefert. Jedes Fadenliefer- 
gerat 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19zieht seinen jeweiligen 
Faden 4, 5, 6, 7, bzw. 15, 15a, 15b von einer Garn- 
spule 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 ab. Alle Fadenliefer- 
gerate 11, 12, 13, 14 sowie 17, 18, 19 sind an eine 
Zentraleinheit 31 angeschlossen, die den Fadenlie- 
fergeraten 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 Steuerbefehle 
erteilt. Zur Befehlsubertragung dient ein Datenbus 
32, an den alle Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 
18, 19 und die Zentraleinheit 31 angeschlossen sind. 
Uber den Datenbus 32 konnen die Fadenliefergerate 
11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 zumindest gruppenweise 
Befehle empfangen und individuell Daten an die Zen- 
traleinheit 31 senden. 

[0030] Fig. 2 veranschaulicht schematisch den Auf- 
bau des Fadenliefergerats 11 exemplarisch fur alle 
anderen Fadenliefergerate 12, 13, 14, 17, 18, 19. Die 
nachfolgende Beschreibung gilt somit entsprechend 
fur alle Fadenliefergerate: 

Das Fadenliefergerat 11 weist ein Fadenlieferrad 33 
auf, das von dem der Strickmaschine 3 zu liefernden 
Faden 4 in mehreren Windungen umschlungen ist. 
Das Fadenliefergerat ist mit der Antriebswelle eines 
Motors 34 verbunden, der mit unterschied lichen 
Drehzahlen betreibbar ist. Es handelt sich beispiels- 
weise urn einen Gleichstrommotor, einen Servomotor 
oder einen Schrittmotor. Im vorliegenden Beispiel 
nach Fig. 2 wird vorausgesetzt, dass der Motor 34 
ein permanent erregter Gleichstrommotor ist. Der Fa- 
den 4 lauft, nachdem er das Fadenlieferrad 33 verlas- 
sen hat, uber ein bewegliches Element 35, beispiels- 
weise einen Fuhlstift eines Fadenspannungssensors 
36, der an seinem Ausgang 37 ein Fadenspannungs- 
signal liefert. Der Fadenspannungssensor 36 ist Teil 
eines Fadenspannungsreglers 38. Zu diesem gehort 
ein Summierer 39, mit dem die Differenz aus einem 
Fadenspannungssollsignal und dem an dem Aus- 
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gang 37 anstehenden Fadenspannungs-lstsignal ge- 
bildet wird. Diese Differenz wird uber einen Schalter- 
block 41 einem Regelverstarker 42 zugefuhrt, der als 
Ansteuerschaltung fur den Motor 34 dient. Das Soil- 
signal fiir die Fadenspannung wird von einer Steuer- 
einheit 43 bereitgesteltt. Diese steuert auch den 
Schalterblock 41 . 

[0031] Die Fadenliefergerate 11. 12, 13, 14, 17, 18, 
19 sind Positiv-Fadenliefergerate. Dies bedeutet, 
dass das Fadenlieferrad von mehreren Fadenwin- 
dungen, vorzugsweise von mehr als vier Fadenwin- 
dungen umschlungen ist, wodurch der Faden 
schlupffrei gefordert wird. Es wird jedoch bei einigen 
Anwendungsfallen als durchaus vorteilhaft angese- 
hen, einen gewissen Schlupf zwischen Fadenliefer- 
rad und Faden zuzulassen. Dies kann erfolgen, in- 
dem nur wenige Windungen, z.B. nur zwei Oder drei 
Fadenwindungen, urn das Fadenlieferrad geschlun- 
gen werden. Alternativ konnen in Nachbarschaft des 
Fadenlieferrads auch ein oder mehrere fest oder be- 
weglich gelagerte Fadenabhebeelemente angeord- 
net sein, uber die ein oder mehrere Fadenwindungen 
laufen. Die Fadenabhebeelemente konnen beispiels- 
weise im Wesentlichen parallel zur Drehachse des 
Fadenlieferrads ausgerichtete Stifle sein. Dadurch 
kann das Fadenlieferrad unter dem Faden schneller 
drehen, wobei die Nachei-lung des Fadens gegenu- 
ber dem Fadenlieferrad sowohl in der Probephase 
als auch in der Produktionsphase auftreten kann bzw. 
auftritt. Beispielsweise kann sich das Fadenlieferrad 
1 0 % schneller drehen als Faden geliefert wird. Wenn 
die Fadenabhebeelemente fest, d.h. durch die Fa- 
denspannung nicht verstellbar, angeordnet sind, tritt 
in der Regel ein voraussehbarer und reproduzierba- 
rer Schlupf auf . 

[0032] Das Fadenliefergerat 11 enthalt aufter dem 
Fadenspannungsregler 38 einen Liefermengenreg- 
ler, der hier als Fadengeschwindigkeitsregler 44 be- 
zeichnet ist. Zu diesem gehort ein Summierer 45, der 
die Differenz aus einem Fadengeschwindigkeitssoll- 
signal und einem Fadengeschwindigkeits-lstsignal 
bildet. Diese Differenz wird dem Schalterblock 41 zu- 
geleitet und uber diesen, bei entsprechender Stel- 
lung desselben, an den Eingang des Regelverstar- 
kers 42 gegeben. Das Fadengeschwindigkeits-lstsig- 
nal kann als Spannungssignal an dem Ausgang des 
Regelverstarkers 42 abgegriffen werden, wenn die 
Betriebsspannung des Motors 34 in ausreichender 
Genauigkeit seiner Drehzahl entspricht. Sein Faden- 
geschwindigkeitssollsignal erhalt der Fadenge- 
schwindigkeitsregler 44 von der Steuereinheit 43. 
Dieser ist uber einen Leitungszweig 46 aufterdem ein 
Signal zugeleitet, das der Fadengeschwindigkeit ent- 
spricht. 

[0033] Die Steuereinheit 43 weist einen Eingang 47 
auf, der an den Datenbus 32 angeschlossen ist. 
[0034] In Fig. 4 ist die Zentraleinheit 31 vereinfacht 
veranschaulicht. Zum Anschluss an den Datenbus 32 
weist die Zentraleinheit 31 einen Kommunikations- 
block 48, der sowohl einzelne Fadenliefergerate 11, 


12, 13, 14, 17, 18, 19 ansprechen, sowie Daten zu 
diesen senden, als auch Daten von diesen empfan- 
gen kann, auf. Der Kommunikationsblock 48 ist an ei- 
nen Mittelwertbildner 49- angeschlossen, der dazu 
eingerichtet ist, den Durchschnitt aus Zahlenwerten 
zu bilden, die der Kommunikationsblock 48 liefert und 
die die Fadenliefergeschwindigkeiten der einzelnen 
Fadenliefergerate 11,12, 13, 14 bzw. 17, i8, 19 einer 
Gruppe 8 bzw. 16 kennzeichnen. Aufterdem kann der 
Kommunikationsblock 48 Signale an die einzelnen 
Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14 bzw. 17, 18, 19 sen- 
den, die wiederum deren Steuereinheit 43 veranlas- 
sen, die jeweiligen Schalterblocke 4iso zu schalten, 
dass entweder der Fadenspannungsregler 38 oder 
der Fadengeschwindigkeitsregler 44 aktiv ist. 
[0035] Das von dem Mittelwertbildner 49 gelieferte 
Signal wird einem Multiplikationsblock 51 zugeleitet, 
der das von dem Mittelwertbildner 49 gebildete Sig- 
nal mit einem normierten Maschinendrehzahlsignal 
multipliziert. Dieses wird uber einen entsprechenden 
Empfangsblock 52 erhalten, der an einen Dreh- 
zahlsensor der Strickmaschine 3 angeschlossen ist. 
Der Multiplikationsblock 51 liefert ein Signal an den 
Kommunikationsblock 48, der das so ermittelte Sig- 
nal als Fadengeschwindigkeitssollsignal an die Fa- 
denliefergerate liefert. 

[0036] An den Kommunikationsblock 48 ist eine Ein- 
gabeeinrichtung 53 angeschlossen, die dazu dient, 
die Fadenliefereinrichtung 1 von Probebetrieb in re- 
gularen Betheb umzuschalten sowie sonstige Einga- 
ben vorzunehmen. Naheres ergibt sich aus der nach- 
folgenden Funktionsbeschreibung: Die Fadenliefer- 
einrichtung 1 ist eine Positiv-Liefereinrichtung, die 
aulierdem eine Probebetriebsart aulweist. Zum 
Durchfuhren der Probebetriebsart wird die Eingabe- 
einrichtung entsprechend betatigt, so dass die Zen- 
traleinheit 31 ein Probebetriebsartensignal an die Fa- 
denliefergerate 11, 12, 13, 14 der Gruppe 8 und/oder 
an die Fadenliefergerate 17, 18, 19 der Gruppe 16 
sendet. Damit schalten die Schalterblocke 41 der je- 
weiligen, zu der angesprochenen Gruppe 8 oder 16 
gehorigen Fadenliefergerate, in die in Fig. 2 veran- 
schaulichte untere Stellung urn, in der die Faden- 
spannungsregler 38 aktiviert sind. Als nachstes sen- 
det die Zentraleinheit 31 nun ein Fadenspannungs- 
sollsignal, das von der jeweiligen Steuereinheit 43 an 
den Fadenspannungsregler 38 gegeben wird. Bei 
dem nun folgenden Probebetrieb reguliertder Faden- 
spannungsregler an jedem Fadenliefergerat die ge- 
wiinschte Fadenspannung ein. Dabei ergeben sich 
an den einzelnen Fadenliefergeraten 11, 12, 13, 14 
bzw. 17, 18, 19 in Folge des unterschied lichen Fa- 
denverbrauchs der jeweils angeschlossenen Strick- 
stelle unterschiedliche Fadenliefergeschwindigkeiten 
(bzw. Fadenliefermengen pro Maschinenumdre- 
hung). Diese Fadengeschwindigkeiten werden er- 
fasst und uber den Leitungszweig 46 an die Steuer- 
einheit 43 weitergegeben. Diese sendet die Fadenlie- 
fergeschwindigkeit an die Zentraleinheit. Dies kann 
periodisch, fortwahrend, nach Ende des Probebe- 
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triebs oder alternativ auf Abfrage durch die Zentral- 
einheit 31 erfolgen. In dieser liegen somit spatestens 
nach Durchfuhren eines Probebetriebs die Fadenge- 
schwindigkeiten bzw. Fadenliefermengen aller Fa- 
denliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 vor. Die Fa- 
denliefermengen jeder Gruppe 8, 16 werden nun ein- 
zeln durch den Mittelwertbildner 49 gemittelt und ab- 
gespeichert. 

[0037] Fur den nachfolgenden Betrieb der Strickma- 
schine 3 wird die gemittelte Fadengeschwindigkeit 
(Fadenlieferrnenge pro Maschinenumdrehung) als 
Sollwert fur die angeschlossenen Fadenliefergerate 
11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 zugrunde gelegt. 
[0038] Dazu sendet der Kommunikationsblock 48 
zunachst ein Schaltsignal an die Schalterblocke 41 
der einzelnen Fadenliefergerate 11, 12, 13,14, 17, 
18, 19. Diese schalten somit den Fadengeschwindig- 
keitsregler 44 ein. Von nun an sendet die Zentralein- 
- heit 31 jeweils, wenn sich die Maschinengeschwin- 
digkeit andert, das in dem Multiplikationsblock 51 er- 
zeugte Fadengeschwindigkeitssignal an die ange- 
schlossenen Fadenliefergerate, so dass diese je- 
weils gruppenweise ubereinstimmende Fadenmen- 
gen bzw. Fadengeschwindigkeiten liefern. Die Fa- 
denspannungen der Faden 4, 5, 6, 7 der Gruppe 8 
konnen somit erheblich voneinander abweichen, je- 
doch wird wegen der Positivlieferung, d.h. der Liefe- 
rung festgelegter Fadenmengen pro Zeiteinheit eine 
einheitliche Maschengro&e erreicht. Entsprechendes 
gilt fur die Faden 15, 15a, 15b der Gruppe 16. 
[0039] Bei einer alternativen Ausfuhrungsform hat 
der Empfangsblock 52 in Fig. 4 eine alternative Auf- 
gabe: er errechnet nicht standig anhand der Maschi- 
nendrehzahl erneut Fadengeschwindigkeitsvorgabe- 
werte sondern er unternimmt dies nur einmal zu Ende 
des Probebetriebs. Danach wird diese Geschwindig- 
keit als Koeffizient an die Fadenliefergerate 11, 12, 
13, 14, 17, 18, 19 gesendet und dort abgespeichert. 
Die Fadenliefergerate erhalten danach Signale, die 
die jeweils aktuelle Maschinendrehzahl kennzeich- 
nen. Die Umrechnung der Fadenliefergeschwindig- 
keit des Probebetriebs auf die aktuelle Maschinen- 
drehzahl erfolgt dann in den Steuereinheiten 43. 
[0040] Das Fadenliefergerat 11 nach Fig. 2 kann 
aulierdem eine Prufeinrichtung 55 enthalten, die die 
von dem Fadenspannungssensor 36 erfasste Faden- 
spannung standig Oder bedarfsweise uberpriift. Der 
Eingang der Prufeinrichtung 55 ist dazu mit dem Aus- 
gang 37 verbunden. Aufierdem besteht eine Verbin- 
dung zu der Steuereinheit 43, urn von dieser den Fa- 
denspannungs-Sollwert zu erhalten und an diese ein 
Fehlersignal zu senden, wenn die Abweichung zwi- 
schen dem Fadenspannungs-Sollwert und dem -Ist- 
wert zu groB ist. Tritt ein solcher Fall wahrend des Be- 
triebs des Fadenliefergerats 11 auf, kann eine ent- 
sprechende Mitteilung uber den Datenbus 32 an die 
Zentraleinheit 31 gesendet werden, die die Meldung 
weitergibt Oder den Betrieb der Strickmaschine 3 
Stoppt: 

[0041] Fig. 3 veranschaulicht eine weiter abgewan- 


delte Ausfuhrungsform des Fadenliefergerats 11 . Die 
Abweichung besteht in der Erfassung der Drehzahl 
des Motors 34 bzw. der Winkelposition seines Faden- 
lieferrads 33. Dazu ist der Motor 34 bzw. sein Abtrieb 
mit einem Drehzahlsensor 56 verbunden, dessen 
Ausgang mit dem Summierer 45 und uber den Lei- 
tungszweig 46 mit der Steuereinheit 43 verbunden 
ist. Ansonsten gilt die vorstehende Funktionsbe- 
schreibung. 

[0042] Die Vorgehensweise ist in dem Ablaufplan 
nach Fig. 5 zusammengefasst. Gemafi diesem Ab- 
laufplan kann bei der Verarbeitung der einzelnen Fa- 
dengeschwindigkeiten zu einem Gruppendurch- 
schnittzusatzlich gepruft werden, ob dieser innerhaib 
eines Toleranzfeldes liegt, urn Fehler erkennen zu 
konnen. 

[0043] Eine Fadenliefereinrichtung 1 enthalt mehre- 
re Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14 die zu einer Grup- 
pe 8 zusammengefasst sind. Im Prpbebetrieb arbei- 
ten die Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14 individuell 
spannungsgesteuert anhand eines vorgegebenen 
Fadenspannungswerts. Die sich dadurch an den ein- 
zelnen Fadenliefergeraten 11, 12, 13, 14ergebenden 
Fadenliefermengen bzw. Fadengeschwindigkeiten 
werden an eine Zentraleinheit gemeldet. Diese er- 
rechnet aus den gemeldeten Fadengeschwindigkei- 
ten einen Gruppendurchschnitt und sendet diesen 
als Vorgabewert fur den nachfolgenden Betrieb an 
die Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14. Dadurch konnen 
die einzelnen Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14 nach- 
folgend im reinen Positivbetrieb arbeiten. Aufcerdem 
kann die Zentraleinheit 31 uber einen Eingang 57 so- 
wohl Signale, die die Maschinengeschwindigkeit 
(Drehzahl) kennzeichnen als auch Mustersignale er- 
halten, anhand derer die Fadenliefergerate der je- 
weils anzusprechenden Gruppe 8 bzw. 16 ein- und 
ausgeschaltet bzw. beschleunigt oder verlangsamt 
werden. 
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Bezugszeichenliste 

1 

Fadenliefereinrichtung 

2 

Faden 

3 

Strickmaschine 

4 bis 7 

Faden 

8 

Gruppe 

11 bis 14 

Fadeniieferung 

15, 15a, 15b 

Faden 

16 

Gruppe 

17 bis 19 

Fadenliefergerate 

21 bis 27 

Garnspule 

31 

Zentraieinheit 

32 

Datenbus 

33 

Fadenlieferrad 

34 

Motor 

35 

Element 

36 

Fadenspannungssensor 

37 

Ausgang 

38 

Fadenspannungsregler 

39 

Summierer 

41 

Schalterblock 

42 

Regelverstarker 

43 

Steuereinheit 

44 

Fadengeschwindigkeitsregler 

45 

Summierer 

46 

Leitungszweig 

47 

Ausgang 

48 

Kommunikationsblock 

49 

Mittelwertbildner 

51 

Multiplikationsblock 

52 

Empfangsblock 

53 

Eingabeeinrichtung 

55 

Prufeinrichtung 

56 

Drehzahlsensor 

57 

Eingang 


Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Liefem von Faden an eine Tex- 
tilmaschine, insbesondere zum Betrieb von Fadenlie- 
fergeraten, 

bei dem die Fadenliefergerate in einer Probephase 
spannungsgeregelt betrieben werden, wobei die von 
den Fadenliefergeraten erzeugten Fadengeschwin- 
digkeiten oder gelieferten Fadenmengen erfasst wer- 
den, und 

bei dem die Fadenliefergerate nach Ablauf der Pro- 
bephase anhand einer Geschwindigkeitsvorgabe 
oder einer Fadenmengenvorgabe geregelt oder ge- 
streut betrieben werden, die aus den erfassten Ge- 
schwindigkeiten oder Fadenmengen ermittelt worden 
ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fadenliefergerate in der Probe- 
phase gemaB ubereinstimrnender Sollspannungen 
betrieben werden. 


3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die von den Fadenliefergeraten er- 
zeugten Fadengeschwindigkeiten oder Fadenmen- 
gen iiber eine Signalleitung zu einer Zentraieinheit 
geliefert werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fadengeschwindigkeiten oder Fa- 
denmengen als Digitaldaten zu einer Zentraieinheit 
geliefert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Geschwindigkeits- oder Mengen- 
vorgabe aus den Fadengeschwindigkeiten oder 
-mengen ailer Fadenliefergerate einer Gruppe von 
Fadenliefergeraten ermittelt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Geschwindigkeits- oder Mengen- 
vorgabe proportional zu der Maschinengeschwindig- 
keit einer maschenbildenden Maschine, die mit Fa- 
den beliefert wird, festgelegt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Geschwindigkeits- oder Mengen- 
vorgabe der Fadenliefergerate bestimmt wird, indem 
aus mehreren Fadengeschwindigkeiten oder -men- 
gen ein Mittelwert gebildet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fadengeschwindigkeiten vof oder 
bei der Mittelwertbildung einer. Wichtung unterworfen 
werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Fehlersignal erzeugt wird, wenn im 
Probebetrieb Unterschiede zwischen einzelnen Fa- 
dengeschwindigkeiten oder -mengen auftreten, die 
einen Vorgabewert ubersteigen. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Fehlersignal erzeugt wird, wenn 
nach Ablauf des Probebetriebs Fadenspannungsdif- 
ferenzen auftreten, die einen Vorgabewert uber- 
schreiten. 

11 . Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Geschwindigkeitsvorgaben oder 
maschinengeschwindigkeitsbezogene Mengenda- 
ten als Signale von einer Zentraieinheit an die Faden- 
liefergerate ubermittelt und dort abgespeichert wer- 
den. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Geschwindigkeitsvorgaben oder 
maschinengeschwindigkeitsbezogene Mengenda- 
ten als Digitalsignale von einer Zentraieinheit an die 
Fadenliefergerate ubermittelt und dort abgespeichert 
werden. 
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1 3. Fadenliefereinrichtung (1 ) zur Lieferung meh- 
rerer Faden (4, 5, 6, 7, 15, 15a, 15b) an Fadenver- 
brauchstellen, 

mit mehreren Fadenliefergeraten (11, 12, 13, 14), die 
eine Gruppe (8) bilden, und von denen wenigstens ei- 
nige einen Fadenspannungssensor (36), einen An- 
triebsmotor (34) rnit einem Fadenlieferrad (33), einen 
Fadenspannungsregler (38) und einen Fadenge- 
schwindigkeitsregler (44) aufweisen, • 
mit einer Zentraleinheit (31), die mit den Fadenliefer- 
geraten (11, 12, 13, 14) verbunden ist, urn von diesen 
Fadengeschwindigkeitssignale Oder Fadenmengen- 
signale zu empfangen und Fadengeschwindigkeits- 
vorgabesignale Oder Fadenmengenvorgabesignale 
an diese zu senden. 

14. Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Fadenspan- 
nungsregler (38) und der Fadengeschwindigkeitsreg- 
ler (44) uber einen Schalterblock (41) wechselweise 
aktivierbar sind. 

15. Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zentraleinheit (31 ) 
eine Recheneinheit (49, 51) aufweist, die aus emp- 
fangenen Fadengeschwindigkeitssignalen ein Fa- 
dengeschwindigkeitsvorgabesignal Oder ein Faden- 
mengenvorgabesignal ermittelt. 

. 16. Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zentraleinheit (31 ) 
einen Eingang (52) fur ein Signal aufweist, das die 
Arbeitsgeschwindigkeit der maschenbildenden Ma- 
schine (3) kennzeichnet. 

Es folgen 4 Biatt Zeichnungen 
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( St ° rt ) 




sende Schaltsignal fur Betriebsart I 
on Fournisseure 



empfange Geschwindigkeitssignale 
von Fournisseuren 



errechne Gruppendurchschnitt der Ge- 
schwindigkeit der Fadeniieferung 




2.Versuch 


alle Fadengeschwindigkeit \ n 
im Toleranzbereich ? 


Maschine 
abstelien 


sende Schaltsignal fur Betriebsart I 


sende Fadengeschwindigkeits- 
vorgabesignal 


^ Maschinendrehza hl geandert ? 


-v mumpuziere 
\ Lieferrate 
/r-mit neuer 
/ J Haschinen- 
drehzahl 


Fig.5 
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